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Koła zębate o małej ilości zębów 


Koła zębate o konstrucji i wymiarach 
malnych daja wyniki pracy dobre tylko, o ile 


nor- 


posiadają. większą ilość zębów. Jeżeli warunki 
zmuszają konstruktora 
małej ilości zębów, należy obliczać i Konstruo- 
wać je według specjalnych wymagań, spowodo- 
wanych odrębnymi warunkami pracy tychżelkół 


Kardynalną wadą ich jest tak zwame „podcięcie'* 


zębów, które z kolei pociąga za sobą szereg in- 
nych braków. Najważniejszą rzeczą jest więc 
usunięcie tego głównego błędu, co wymaga prze- 
de wszystkim poznania istoty samego podcięcia 
zębów. 


Prosta przyporu koła zębatego o małej ilości 
zębów przecina linię główek zębatki tworzącej 
w punkcie A, leżącym poza punktem N, odpo- 
punktowi na flance E. Punkt E 
jest początkiem zarysu ewolwentowego flanki. 
Poniżej tego punktu flanka zęba nie odpowiada 
warunkom zazębienia, gdyż nie ma ona wspól- 
nej stycznej ze swoim profilem tworzącym 
(współpracującym). Zatem odcinek prostej przy- 
poru c nie może być używany do zazębień. 
(Rys. 1). 


wiadającym 


Punkt K profilu tworzącego. zakreśla w ru- 
chu wzgiędnym krzywą, podcinającą do punktu 
D zarys ewolwentowy zęba i powoduje przez to 
zmniejszenie profilu aktywnego o wartość DE 
oraz osłabia znacznie ząb. l 


Po przeniesieniu punktu D łukiem MD na 
prostą przyporu otrzymuje się punkt G. Odcinek 
prostej b, odpowiadający części DE flanki, przy 
takim kole zębatym więc odpada z zazębienia 
i odcinek przyporu ogranicza się jedynie do pro- 
stej a, która częsio jest znacznie mniejsza od 
możliwej drogi przyporu e. 


do stosowania kół (OJ 


Zadaniem tak zwanej korektury kół zębatych 
jest więc stworzenie takich zazębień, których 
flanki nie będą podcięte i będą miały możliwie 
dlugą drogę przyporu. Najkorzystniejszy wypa- 
dek otrzymujemy, gdy punkty A i G pokryją się 
4 punktem; N RAZA D ZE. 


Rys. 1. 


Koła zębate, przy których te warunki są za- 
chowane bez korektury. nazywają się kołami 
granicznemi, ponieważ tworzą one granicę mię- 
dzy kołami o dużej ilości zębów, a kołami o zę- 
bach podceiętych. Ilość zębów kół granicznych 
nazywamy ilością graniczną zo. Przy kołach gra- 
ncznych zatem według rys, 1. wysokość główki 
zębatki tworzącej ym musi się równać odległo- 
ści CF. | 


Ponieważ CM = i przy kole granicz- 


m zo * sin? g 


nym, więc CF = ym = 2 więc 
dp LZY | 
6 orukewagE 1) 


Na zasadzie rozważań powyższych zastoso- 
wać można dwa rodzaje korektur, sprowadzają- 


cych koła zębate o małych ilościach zębów do 
własności kół granicznych: 
1. Kórektura katem przyjporu 
2. Korektura zapomocą przesunięcia 
główek profilu tworzącego. 


linii 


1) Korektura kątem przyporu polega na do- . 


braniu odpowiedniego kąta przyporu dla damej 
ilości zębów według przekształconego wzoru 1. 
; WESZANY 
sin p = za 
Zależność tę przedstawia dla normalnych wy- 
sokości główek zębów ym = 1m (rys. 2), z które- 
go wynika, że z maleniem ilości zębów zo kąt 
przyporu wzrasta. 
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Korektura kątem przyporu ma dużo wad. 
Przy dużym kącie przyporu wypadkowa sił, pro- 
stopadła do osi koła zębatego, wzrasta niepożą- 
danie. Z tego powodu używanie kół tak skoryvgo= 
wanych jest w niektórych wypadkach utrudnio- 
ne. Prócz tego do obrabiania kół o nienormalnym 
kącie przyporu potrzeba, jeżeli do obróbki służą 
normalne maszyny, frezy i noże zębatkowe, spe- 
cjalnych narzędzi, które podrażają i utrudniają 
wykonanie kół. Ta cstatnia wada odpada, przy 
wykenaniu kół na maszynach obrabiających le- 
we i prawe flanki zębów osobno i oddzielnemi 
narzędziami. Dlatego należy unikać tego proste- 
go sposobu korektury kół zębatych i stosować 
go możliwie tylko do kół o zębach surowych. 

2 Korektura przesunięciem linii główek pro- 
filu tworzącego może się odbywać w dwojaki 
sposób: skróceniem główki profilu tworzącego 
lub odsunięciem go. 

Skrócenie główki profilu tworzącego óblicza 
się z wzoru 1. przekształconego. 

Zo * sin” o: 
WZ 2 

Obróbka tak korygowanych kół posiada te sa- 
me wady i wymaga także specjalnych narzędzi 
lub maszyn jak w sposobie poprzednim. Dlatego 
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system ten nie znalazł szerszego zastosowania, 
zato dał amerykańskim wytwórniom samocho- 
dowych skrzynek biegowych podstawę do wyko- 
nania tak zwanego zazębienia skróconego (stub 
tooth), omówionego w innym miejscu. 


Najracjonalniejsza i najczęściej spotykana 
korektura kół zębatych polega 
profilu tworzącego i powiększeniu średnie ze- 
wnętrznych kół zębatych celem utrzymania nor- 
malnych wysokości zębów. Odsunięcie profilu 
tworzącego x (t. zw. poprawka) potrzebne do 


MEN gowania kała zębatego oblicza się z wzoru: 
z 
EA NALE 
zo 


2) 


Ponieważ według Rys. 3. ym = CF + xm = 


- sin? 
py -- xm dla kół granicznych według 
mzo - sin? p i 


wzoru 1. ym = 2 


równania pierwszego przez drugie otrzymuje siei l 


ym—xm mz - sin? g 2 więć 
ym 2mzo : sin*g Zo 
yz 
sey 
y żó 


Zie wzoru tego wynika, że koła zębate o więk- 
szej ilości zębów niż graniczna, sprowadzona do 
własności kół granicznych muszą otrzymać od- 
sumięcia profilu ujemne, co pociąga za sobą 
zmniejszenie średnic zewnętrznych kół. 


Istnieją również inne sposoby obliczania od- 
sumięć profilu tworzącego, 
współpracę dwóch kół zębatych i stwarzające 
dla tej pracy kół teoretycznie najlepsze warunki 
pracy. Zaleta tych sposóbów w praktyce jednak- 
że odpada, gdyż obrabiając koła zębate przeważ- 
nie narzędziami zębatkowemi przystosowuje się 
je do współpracy z każdym ' kołem 
włącznie z zębatką. Także przy maszynach sy- 
stemu Fellowa narzędzie zwykle posiada inną 
ilość zębów, niż później koło współpracujące z 
obrabianym. Druga zaleta równych grubości zę- 
bów obu kół współpracujących także nie jest 
przekonywująca: po pierwsze nie jest ona w każ- 
dym wypadku osiągalna 


czubków zębów przy współpracy z dużem ko- 


łem), a po drugie niewielkie zgrubienie stóp zę- 


bów u małych kół w stosunku do dużych w zu- ` 
pełności nie przeszkadza, ponieważ małe koła 
upośledzone przy obliczeniach wytrzymałościo- 


wych w praktyce zawsze ulegają szybszemu zu- 
życiu niż duże. 


na odsunięciu , 


po podzieleniu 


uwzględniające 


zębatem 


WEZ 
(zbytnie zaostrzenie 


k 
ME 


3 


ka 


W 


Q 


gd 
gw. 
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Ponieważ każda korektura komplikuje wy- 
konanie kół zębatych, dążono do zmniejszenia 
obszaru zazębień korygowanych. W celu tym 
dopuszcza się nieznaczne podcięcie kół, które 
praktycznie nie psuje warunków współpracy kół 
i nie wpływa na przyspieszenie zużycia tychże. 
Dlatego ogólnie w obliczeniach przyjęto, że 
główika wynosi tylko 5/6 swojej rzeczywistej wy- 
sokości .(wartości te poleca Kutzbach). 

Po wstawieniu do wzoru 1 i 2 wartości licz- 
bowych odpowiednich dla kąta przyporu 15° i 20° 


i wysokości główki y = 1m' otrzymuje się osta- 
teczne wzory do obliczenia odsumięć: 

zo 15= is = 293620 20 = Fg = 14 
x 15 — 5/6 . = 5/6z oS 5/6 zm 5/6 z 
x15 = z 20 zz 


Poniższa tabela zawiera wartości odsunięć 
profilu tworzącego, obliczone według podanych 


Wzorów. 


Tabela 1. 


Dodatnie odsunięcie profilu tworzącego wy- 
wołuje, jak to widać na rys. 8, zaostrzenia zębów, 


które nie powinno spowodować zmniejszenia od- 


ległości q poniżej 1/6 m. W wypadkach, gdzie 
zaostrzenie takie jest nieuniknione, należy koła 
zewnętrzne (koła główek) stoczyć — ma to miej- 
sce przy kołach o iłościach zębów poniżej linii 
odgradzającej w tabeli 1. 

Przy złożeniu dwóch kół zębatych koryvgowa- 
nych odległość osi ich może ulec zmianie, przez 


odsunięcie profilu tworzącego i zmianę średnic 
zewnętrznych. 

Pomijając małe odchylenia, wywołane cha- 
rakterem ewolwenty zarysu zębów, odległość osi 
Gwóch kół zębatych wynosi: 


E+ m m + /X;, + xm dla zazębień 
zewnętrznych 
pin Be m -- /xı — xe/m dla zazębień 
wewnętrznych. 


Z tych równań wynika, że można otrzymać 
dwa rodzaje zazębień korygowanych, a miano- 
wicie: 

1) zazębienia o niezmienionej odległości osi, 

2) zazębienia o zmienionej odległości osi. 

Zazębienie pierwsze nazywa się ogólmie ze- 
rowym. „0“. Mamy z nim do czynienia, jeżeli su- 
ma odsunięć profilu tworzącego równa się zeru. 
Zaziębieniem takiem będzie więc: 

a) każda przekładnia o kołach większych od 
granicznych: 

Zı Zo; E Z, = Zo; bo wówczas x, = O; x, — O; 

b) każda przekładnia, której koła zębate ma- 
ją średnią arytmetyczną ilość zębów większą od. 
iłości zębów granicznej i która jednocześnie po- 
siada równe co do swojej wartości bezwzględnej 
odsunięcia profilu tworzącego: 


Zz + z A i 
zm = 8 =:z0 ix, +/—x/ = 


2 O ponie- 


A Ha ; Zi 
WAŻ YJ yaa Y Ra VA YA, 20 XI 


Y2 — ya > po dodaniu drugiego równania do 


pierwszego otrzymuje się xm = ym — ym > 
jeżeli zm = zo wówczas xm = ym — ym = O. 

Jeżeli jak to się przeważnie zdarza, zə jest 
tak duże, że 2m > 20; daje się z» tylko tak wiel- 
kie odsunięcie ujemne profilu, jakie należy dać: 
dodatnie dla zı, aby je doprowadzić do własności 
kół zerowych Odsunięcia ujemne dla z» można 
dobierać do pewnych gramie dowolne, ponieważ 
większe koła nie wymagają sprowadzenia ich 
do granicznych. 

c) wszystkie zazębienia wewnętrzne, jeżeli 
dane są odsunięcia profilu dla obu kół rów- 
ne. To zawsze jest możliwe i racjonaine, gdyż 
koła zębate wewnętrzne z zasady nie mogą być 
podcięte. 

X, = X 


Dia ocróżnienia zazębień o kołach niekorvgo- - 


wanych (punkt a) od zazębień o kołach korygo- 


| 
j 
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wanych bez zmiany odległości osi (punkt b i c), ` 


utarła się w Niemczech. dla zazębień niekorygo- 
wanych nazwa zazębień czysto zerowych *0* 
(Reines Nullgetriebe), a dla zazębień korygowa- 
nych bez zmiany odległości osi zazębień „V0“ 
(Vau-Niillgetriebe). 

Zazębieniami o zmienionej odległości osi są 
wszystkie zespoły kół zębatych korygowane, któ- 
re mają średnią arytmetyczną ilość zębów 
mniejszą od kół granicznych i których przesu- 
mnięcia profilu tworzącego nie znoszą się. 

R Z zo 3 mej 6 

Zazębienia takie nazywają się zazębieniami 
4„V* (Vaugetriebe) Przy złożeniu dwóch kół zę- 
batych korygowanych, tworzących ze sobą zazę- 
bienie „V“, tak, że ich profile tworzące się po- 
krywają, otrzymuje się między flankami zębów 
luz. Przy odsunięciach ujemnych luz jest rów- 
nież ujemny. Luz między zębami powstaje dzię- 
ki charakterowi linii ewolwentowej flanki. 


(rys. 4). 
Schemat Paczka 


Celem usunięcia tego luzu należy koła zesu- 


naé o-wartość „k“ Odległość osi takich kół wy- 


mosi więc: 


BRE z m + /xy + x2 m — km = m/ 
z owy Xa = k/ 
jeżeli x, + x — k = 4 wówczas 
E=mj aTa a) 3) 


Zwiększenie odległości osi Ą korygowanych 
kół zębatych oblicza się z własności krzywej 
ewolwenty lub też z równań przybliżonych, da- 
jących wymaganą w praktyce dokładność, Wzo- 
ry przybliżone dla zazębień o kącie przyporu 


"xo 


ið” i 20° są następujące: 


Nr. 5-6 
o Xy + X2 
a 4 P REY 
jA al ZEE a= 
Z, F Z 
220° PS a X9 4) 


yi A 26 i IE 0 
ZADASZ 

Wartości te oraz wartości zesunięcia kót „k* 
podaje tabela nr 2, przy obliczeniu której posłu- 
giwano się wartościami liczbowemi dla odsunięć 
profilu z tabali nr 1. 

Ponieważ przy zesunięciu obu kół zespołu o 
wartość „k“ luz między główkami i stopami kół 
również zmniejsza się o tę wartość, należy głów- 
ki skrócić o odcinek „k“. Średnice zewnętrzne 
kół zębatych korvygowanych ze zmienioną odleg- 
lością osi wynoszą więc: 


Dz, = /z, +- 2/ m -- /x, — k/ 2m 
Dz, = /za + 2! m + [x — k/ 2m 
Przy kołach zębatych korygowanych bez 


zmiany odległości osi wzory te upraszczają się 
wskutek odpadnięcia „k“ jak następuje: 
Dz, = 5 ++ 2 + 2 x,/ m 
Dz, = /z, + 2 + 2 xg/ m 
Dla kół zębatych wewnętrznych korygowa- 
nych, wzór ten przedstawia się następująco: 
Dz = /z — 2 + 2 x/ m 
Taki zespół kół zębów 
zmienioną odległością osi 


5a 


5b) 
koregowanych ze 
odtacza się na no- 


[R 
0218 0,043 


o 


0 


0000 


Tabela 2. 


wych średnicach odtaczających, różniących się 
od średnic podziałowych poszczególnych kół. 
(rys. 4). Średnice nowych kół odtaczająych wy- 
noszą: 


n cos pi. = 
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2Z0E3Z] do = 2E z 6 
G poha E AES. 
Zi S Za Zy Zo Z9 
Ą T - Zy € 
ponieważ E = e, + €;; €, = R 
2 
pe 2 €2 - Zr enn 1C2 lzy F zs/ 
Zo Zə 
BSZ 
e= >= 1 dz = 2 e, 
Zi Fo Z2 


Przy korekturze bez zmiany odległości osi 
więc średnice odtaczania nie różnią się od śred- 
nic podziałowych. 


Nowy kąt przyporu zespołu, pod którym linia 


przyporu jest nachylona do wspólnej stycznej 
kół odtaczających oblicza się ze wzoru: 
m /z, + Z cos o 
25 
Gdyż cosi i M: R — M 7 cos g {zi + zał 
e 2Ez 
"Przy korekturze bez zmiany odległości osi 
kąt przyporu pozostaje bez zmian. 

Z wszystkich powyższych rozważań wynika, 
że korektura kół zębatych może mieć 3 różne 
dziedziny zastosowania, a mianowicie: 

1) przy unikaniu podcięć przy kołach o małej 
ilości zębów. Obliczamy wteniczas wielkość od- 
- sunięcia profilu tworzącego x i ewentualnie po- 
większenie odległości osi 4 oraz  zesumięcie 
kół k. ; 

2) Przy wykonywaniu pary kół o narzuconej 


7) 


nienormalnej odległości osi. Dane jest wtenczas _ 


powiększenie odległości osi 4, a obliczamy od- 
sunięcia profilu x i zesunięcie kół k. 

~ 8) Przy korekturze prowadzącej do kąta przy- 
poru pracy o zużyciu zębów najmniejszem. Do- 


biera się w tym wypadku specjalne odsunięcia 
profilu tworzącego, jak to czyni np. firma Maag. 

Zastosowanie podanych uprzednio sposobów 
korektury kół zębatych i wzorów  obliczenio- 
wych w praktyce wykażą następujące przykła- 
dy. 

1) Dame: z4 = 125,2: = 00 mE=3;,9= 15% 
wyliczyć wymiary kół zębatych. 

DER 1223386; JUDA S0RZG0> 50; 


86 + 150 
AE ga 
z tabeli 1 xı = 0,438; celem otrzymania zazębie- 
nia o miezmienionej odległości osi dajemy 
X2 = —0,433; 


Z wzofu 5a: 
Dzi = (12— 2 -+ 2.0,433) 3 — 446 
Dzz = (50 -+ 2 + 2.0,438) 3 — 153,4 

2) Wykonać powyższe koła z surowemi zęba- 
mi i nienormalnym kątem „przyporu. 

Obieramy z rys. £ dla z = 12; — =; 

3) Wykonać powyższą parę kół o zębach su- 
rowych, nienormalnym kącie przyporu i wyso- 
kości główki 0,8 m. 

Z wzoru 1 przekształconego obliczamy: 


ń 2-08. 
sin gp = SZER W 20.605 
4 / 12 i 


stadig: = 121025 
4) Wykonać powyższy zespół jako koła o su- 
rowych zębach z kątem przyporu 20°% i nienor- 
malnych wysokościach zębów. ; y 
Z wzoru przekształconego 1 wyliczamy wy- 
sokość główek zębów: 


12 - 0,342? 
o = 0, 


5) Złożyć przekładnię z przykladu 1 z małego 
koła korygowanego-a dużego normalnego. 

Ponieważ tabela 2 nie zawiera wartości na 
zwiększenie odległości osi 4 dla sumy zębów 
większej niż 50, obliczamy je ze wzoru 4: 
10,488 5.0 

"A + 52 10,488 + 0/ 

127 50 4 

Zesunięcie k = 0,488 — 0,4 = 0,033, wartość tę 
przy wyznaczaniu średnic zewnętrznych kół 
można zaniedbać. Odległość osi zespołu tego wy- 
nosi E = 93 -- 0,4. 3 = 942; nowy kąt przyporu 
obliczamy z ewzoru 7: 
__8 /12 -- 50/ 0.966 _ 
ię, 2 - 94,2 tj 

6) Dane: z = 8; z: = 10; g = 15%; m = 8; 
znaleźć resztę wymiarów. Du — 8. 8 = 64; 
Dte = 10. $ = 80; odsunięcia profilu tworzącego 


A 


= 0,40; 


cos gy 0,954;9,=17" 25 
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z tabeli 1 xı — 0,567; x» — 0,500; z tabeli 2 po- 
większenie odległości osi dla sumy zębów 18 


A = 0,750; i zesunięcie osi k = 0,316; 
Odległość osi według wzoru 3 
0 
Baeto Sato, + 0,750/ = 78,00 


2 


* 


Średnice kół zewnętrznych według wzoru: 
Dz: — (10 + 2) 8 + (0,500 — 0,316) 16 = 84,03; 
Dzi — (8 + 2) 8 + (0,567 — 0,316) *16 — 98,94. 

Nowy kąt przyporu według wzoru 7: 
8 /8 + 10/ 0,966 
2 -78 
MUZ 0? CZ 


cos pı = = 0,892; 


podane D e O AAE e E VA EA MZ, 
obliczyé wymiary kół. 


Í 
Eteor. = LA — 108: 
; 1,2 
Am = 109,2 — 108 = 1,2; A = Roa 0,600 


T. Pikulski - Ostrowiec ( 


X1 + n ZA 
WE SES20/X TARE). 
Ki 2 a64 72 
x, £ xa — 0,642 


Z wzoru 4 0,600 = 


4 


k = 0,642 — 0,600 = 0,042; należy xı == Xə 


rozłożyć na poszczególne koło; 

X1 m = 0.342. 2 — 0,684; x» m — 0,800. 2 — 0,600; 
36 -- 2)/2 +: (0,342 — 0,042) 2. 2 = 77,2; 
9 


__ 2 /86 -- 72/ 0,966 


cos gy 2 - 109,2 =. 0,955; 
GZAWYO: 
8) Dane zazębienie wewnętrzne m — %; 
z: = 10; z2 = 50; E — 40; wyliczyć odsunięcia 


profilu tworzącego i średnice kół. 

Z tabeli 1 xı — 0,500; wobec tego dajemy rów- 
mież Xx» = 0,500, by otrzymać niezmienioną odleg= 
łość osi. 

+ 2. 0,500) 


2 2 
Dz- = (50 — 2 +2: 0,500) 2 


Uwagi o kuźnictwie 
(Ciag dalszy) 


1) Wyjęcia na grad. 

Do pierwszej części mego artykułu (nr 1 i £ 
Technologa) zakradł się szereg błędów redakcyj- 
nych, które zmieniły całkowicie sens zasadniczy 
poszczególnych ustępów, a przede wszystkim 
„o wyjęciach na grad*. Dlatego też uważam za 
konieczne sprawę tą omówić ponownie. 

Jak już wiadomo, stosuje się trzy rodzaje wy- 
jęć. Wyjęcie wg rys. 1. — stosuje się do przed- 


ora 


Rys. 1. 


miotów o bardzo prostych profilach gradu (koło, 
kwadrat) i płytkich wykrojach, oraz do przed- 
miotów bardzo dokładnie zakuwanych do ma- 
trycowania, a także do kalibrowamia na gorąco 
(końcowa operacja kucia). 

Zaletą tego wyjęcia jest taniość wykomania. 

Wyjęcie wg rys. 2 w zasadzie może być sto- 
sowane do wszelkiego rodzaju odkuć. Wady: 
kosztowne, bo wyjęcie fasonowe w obu połów- 


kach matrycy i niepraktyczne ze względu na 
wykonanie płyt gradownicy, co widać na rys. 5. 


Noz gradownicy 


Rys. 5. 


Jak wynika ze szkicu, trzeba, aby gradowa- 
nie było prawidłowe i możliwe, robić wyjęcia, na 
grad ściśle wg matrycy (lewa strona rys. 5). 

Biorąc pod uwagę, że płyt gradownicy wyko- 
nuje się przeważnie 2 na 1 matrycę (przy pro- 
dukcji seryjnej) i w przeciwieństwie do podane- 
go na rys. 5 przykładu, są odkuciaą z podziałem 
matryc sferycznym i o obrysiu podziału niere- 
gularnym, wykonanie takiego wyjęcia na grad 
jest pracą syzyfową. Zważywszy przytem na nie- 
słychanie kłopotliwe poprawki (ostrzenie) gra- 


downicy, gdyż każdorazowo należy poprawiać - 


również wyjęcie na grad w płytach — można.po- 
wiedzieć, że profil wg rys. 2 jest nadzwyczaj ko- 
sztowny, bez wyraźnych zalet i nie mależy go 
stosować. 

Najbardziej właściwe wyjęcie przedstawia 
nam rys. 3. Proste i mało kosztowne, a stoso- 


j 
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wać można do wszelkiego rodzaju odkuć, przy- 
czym wykonanie i konserwacja płyt gradownicy 
nie nastręcza. żadnych trudności. 


W wypadku jednak matrycowania przedmio- 
tów w matrycach z wykrojem w jednej połówce 
np. rys. 6, gdzie grad mieści się całkowicie w 
jednej połówce, to nasza płyta gradownicy musi 
mieć odpowiedni kształt, jednak prostszy niż 
wyjęcie fasonowe, co widać na rys. 6. 

Dodać również należy, że wyjęcie na grad 
węg rys. — partia fasonowa, nie pasmowa — 
może być tak w górnej jak i w dolnej matrycy, 
z tem jednak, żeby przy gradowaniu wypadła 
zawsze od strony stempla (rys. 4). 


2) Podział matrycy. 

A teraz chcę uzupełnić uwagę na temat po- 
działów, a więc mie należy stosować podziałów 
po łuku, lecz możliwie pod kątem, tylko ze 
względu na koszt wykonania pomocy kuzien- 
nych, jak matryce i gradownice, tak samo jak 
nie należy stosować matrycy o podziale jak na 
rys. 7, bo przedmiot będzie się źle gradował (bę- 
dzie spychany i ścinany z jednej strony). 


> 
N 
SK 
R 
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Rys. 7. 
3) Spestrzeżenia ogólne. c. d. > 


Powróćmy teraz do naszego przykładu opra- 
cowania rysunku matrycy i sprawdzianów (vide 
poprzedni nr Technologa) i zastanówmy się nad 
rysowaniem dalszych narzędzi. 
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A więc należy jeszcze opracować zakucie jak 
na rys. 8. Oczywiście kształt zakucia naprowa- 
dza mnie, że powinienem je otrzymać z żakucia 
wstępnego na drodze wycinania, co nam w zu- 
pełmości obrazuje rys 8. Naszą wykrojnicą bę- 
dzie zwykła gradownica z tem, że wymiary po- 
przeczne wykrojnicy będą mniejsze od 2—5 mm 
od wymiarów matrycy, w przeciwnym razie po- 
wstać mogą zawijaki względnie niewypełnienia. 

Następnie rys. 9 przedstawia nam matrycę 
kowalską. do zakucią wstępnego i szablony robo- 
cze dla zakucia. 


7 
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Rys. 8. 


Pozostaje do narysowania jeszcze właściwa 
gradownica. oraz matryca do kalibrowania na 
zimno wraz ze sprawdzianami do wykonania 
tychże przyrządów a także sprawdziany robo- 
cze i odbiorcze samego odkucia. 

Jak widać z powyższego, opracowanie tylko 
bloczka matrycy i kształtu odkucia ze względu 
na matrycowanie stanowi dopiero ca 15 % ca- 
łego zagadnienia i tyle potrafi zrobić każdy do- 
bry majster matrycowni. Konstruktor natomiast 
powinien zagadnienie opracować tak, aby maj- 
ster był majstrem i dopilnował tylko właściwego 
tj. zgodnego z rysunkami wykonania pomocy 
kuziennych. 

I dlatego też, jeżeli z jakichkolwiek względów 
konstruktor musi np. stosować inne zhieżności, 
niż się to normalnie praktykuje, powinien w ta- 
kim wypadku zaprojektować nawet odpowiednie 
narzędzia, jak frezy specjalne. 


4) Prowadzenie. 
Jak wiadomo dobrze konserwowana,: nowo- 
czesna maszyna w kuźni, niech.to będzie młot 


saN E A 
czy prasa frykcyjna. nie wymaga prowadzenia 
: matryc, ale, że w praktyce można się jeszcze z 


prowadzeniem- spotkać, omówię prowadzenie 
matryc t. żw. szpilkami. 
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Rys. 10 przedstawia nam normy na szpilki. 
Niektórzy konstruktorzy odbiegają od tej normy 
tylko tem. że dla średnicy szpilki do 60 mm sto- 
sują d = 20 mm, dla szpilek do 100 mm średnicy 
— d = 30 mm. Uważam jednak, iż d powinno 


być mniejsze od Dı tylko 5—20 mm i jest to 
szczegół ważny ze względu na usuwamie szpilek, 
przez wybijanie (wyobraźmy sobie wybijanie 
szpilki o średnicy — 100 mm pręcikiem o śred- 
nicy 30 mm!). 

O materiałach używanych na szpilk; omówię 
przy temacie o materiałach na matryce. 


Normalne szpiłKi da 
szła rie 


Q olworów w górnej r 
i dolnej matrycy są jednakowe 


5) Wymiary i tolerancje. 


ORZEC 


Konstruktor musi mieć poczucie realnego ` 
wykonania matrycy. Np. przyjmujemy 1% 
skurczu i mamy wymiarować wykrój matrycy 
na żebro grubości 3 mm. Byłoby nonsensem, aby 
w myśl przyjętej zasady skurczu, dać wymiar 
3,03 mm, jeżeli wykonanie matrycy jest w toi. 
+ 0,1 mm (dokładność normalna). 


W tym wypadku orientacją dla konstruktora 
winny być tolerancje ogólne na rysunku klijen- 
ta, a będzie dobrze, jeżeli da wymiar 3,1 wzgl. 
3,2 mm. 


faatu | 540 | 960 | 680 |6 100] 
Fa Tass |657 |o70 jó30. 
KETI 
CAIA 
0, porase 
o pros aopo 
| Z=] gleboko dR By rojo 


I tak wymiar np. 71 + 1 % skurczu, zaokrą- 
glamy na 71,8 dla płaszczyzn nie podlegających 
obróbce, i z 71,71 mm na 72 mm dla płaszczyzn 
do obróbki. 


Zaokrąglenia in Pić są niekiedy konieczno- 
ścią ze względu na póżniejsze piaskowanie, ob- 
róbkę termiczną i znów piaskowania przedmiotu 


odkutego. 
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W tym wypadku 0,2—0,3 mm musimy prze- 
widzieć na usuwaną zenidrę przed i po obróbce 
termicznej. 

Do wymiarów nominalnych prostopadłych do 
płaszczyzny podziału dodajemy tylko skurcz i 
ca 0,3 mm jako rezerwa na tlenki (zendrę). Np. 
dla wymiaru nominal. 28 — dajemy 28, 3 + 0,2 
= 20,0 mm. 

Dla wymiarów nominalnych poprzecznych 
przedmiotu przyjmujemy tą samą zasadę. 
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W ten sposób wymiar prostopad:y przez 


„ewentualne niedosztancowanie w matrycy zam- 


kniętej, dałby nam tolerancję rysunkową kli- 
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? 1,2 
jenta np. 28 U poprzeczny 28 E i przy 


wymiarze poprzecznym 1,5 mm jest przeznaczo- 


ne na zużycie matrycy. 


ACEN 


wykończenia powierzchni wyrobu technicznego 


Większość wyrobów technicznych wymaga do 
wykończenia powierzchni zabezpieczenia jej od 
szkodliwych wpływów atmosferycznych i nada- 
niu odpowiednio estetycznego wyglądu. Zadanie 
to speinia. malowanie. Dawniej istotą malowa- 
nia był estetyczny wygląd przedmiotu, obecnie 
— jakkolwiek estetyka ma swoje względy, to 
jednak decydującym jest czynnik praktyczny 
ochrony wyrobu od niszczącego działania atmo- 
sfery i wody. O ile dawniej malowamie było spra- 
wą sztuki artystycznej, to obecnie staje się ono 
sprawą ekonomii i techniki. O ważności sprawy 
malowania w dziedzinie techniki i ekonomii 
świadczyć może fakt. że w r. 1927 utworzono w 
Niemczech przy Związku Niemieckich Inż. ko- 
misję do wszechstronnego badania sprawy ma- 
lowamia. Zadaniem tej komisji jest badanie 
sprawy malowania pod względem chemicznym, 
technicznym, hygienicznym i estetycznym. W 
komisji tej pracuje wielu specjalistów. Prace są 
podzielone między różne podkomisje, składające 
się każda co najmniej z trzech specjalistów i 
rozpatrujące jakieś jedno zagadnienie. Dla spo- 
pularyzowamia wyników prac i doświadczeń są 
urządzane przez komisje odczyty we wszystkich 
częściach kraju, a ponadto wydawane są perio- 
dycznie artykuły i broszury. 

à ) 
FSi 
ż 
Ażeby otrzymać dobry wynik malowania, na- 
leży brać pod uwagę cztery czynniki: 
I Przygotowanie powierzchni 
II. Materiały do malowania tj. farby i rozczyny 
farb. à À 
II. Sposoby nakładania farb na powierzchnię. 
IV. Narzędzia i urządzenia. 


I. Przygotowanie powierzchni. 

Powierzchnia pod farbę nie powinna posia- 
dać ostrych krawędzi. które są szkodliwe- powo- 
dując naciąganie się na nich, cieńkość, a w na- 
stępstwie pękanie namalowanych błon malar- 


skich. Wklęsłe narożniki skupiają dużo farby. 


Szkodliwe są. również wszelkie listwy, które pod- 
legając wibracjom, powodują rozrywanie błon 
farby (wagony, samochody). Dlatego w nowo- 
czesnych karoseriach listwy upiększające zastę- 
pują wyprasowanym wygięciem blachy. 

W podobny sposób są szkodliwe i wkręty na 
listwach nakrywających łączenia blach, gdyż 
wkręt, podlegając drganiom, wykrusza zakito- 
wanie, farba odpada, a wilgoć niszczy połącze- 


nie. Dla uniknięcia tej wady można stosować z. 


powodzeniem spawanie. 

Reasumując powyższe, dochodzimy. do wnio- 
sku, że najodpowiedniejszym kształtem powierz- 
chni malowamnego przedmiotu ze względu na 
trwałość powłoki, równomierność i oszczędne 
pokrycie farbą jest kształt o formie jak najbar- 
dziej lagodnej — płynnej. 


Zmacznie ważniejsze od kształtu jest oczysz- ` 


czenie, a następnie wygładzenie powierzchni do 
malowania. Dotyczy to przede wszystkim po- 
wierzchni żelaznych, które muszą być oczyszczo- 
ne z rdzy i zendry, jak również z wszelkiego 
brudu i tłuszczu. Najlepsza nawet farba prze- 
ciwrdzewna nie chroni należycie, jeśli nałoży się 
ją ma powierzchnię nie oczyszczoną, względnie 
źle oczyszczoną. í 
Czyszczenie. powierzchni może być dokony- 
wame ręcznie przy pomocy opukiwania młotka- 
mi i ścieramia szczotkami drucianymi, lub me- 
chanicznie, przy pomocy strumienia piasku, 
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zwirku stalowego, względnie silicium carbidu 
(odpadki przy wytapianiu glinu). Ostatni sposób 


jest majwydajniejszy ze względu na wysoką 


twardość silicium carbidu, ponadto: łatwo sto- 
sunkowo można oczyszczać zanieczyszczony Żżwi- 
rek ze rdzy i zendry systemem elektromagme- 
tycznym. 

Z nowszych sposobów mechanicznego czysz- 
czenia jest elektryczny młotek Sandbloma. Skła- 
da się on z główki w kształcie freza z zębami 
połączonymi przegubowo. Główka obraca się 
z dość dużą szybkością (ok. 1200 obr./min.). W 
czasie obrotu zęby-młotki wyrzucane są siłą od- 
środkową na zewnątrz i uderzając o powierzch- 
nię powodują jej czyszczenie. Przegubowe połą- 
czenie młotków zabezpiecza przedmiot przed ka- 
leczeniem. Powierzchnia oczyszczona mecha- 
nicznie musi być jeszcze starannie obmyta ben- 
zyną lub tp. dla usunięcia brudu, smarów i 
tiuszczów. 

Do czyszczenia stosowane są również środki 
chemiczne, które rdzę rozpuszczają. 

Do tych należą: „ekrasin*, „rinatol*, „deozy- 


dyna“, „antiozydol* itp. 


Środki te jednak wymagają wstępnego oczy- 
szczenia mechanicznego większych ' skupień 
rdzy, a dopiero jako ostateczne czyszczenie, a 
zarazem uodpornienie przeciw dalszemu rdze- 
wieniu stosuje się wymienione środki chemicz- 
ne, pokrywając powierzchnię nimi przy pomocy 
pendzla iub gałganka, a po pewnym czasie (3—5 
min.) ścierając płyn suchą szmatą. Powierzch- 
nia metalicznie czysta musi być jeszcze wygła- 
dzona ze względu na swe nierówności. Osiąga 
się to przez szpachtlowanie i oszlifowanie wy- 
schniętege szpachtlu. 


Szpachtlowania powierzchni dokonywa się 
po jej uprzednim zagruntowaniu t. j. pokryciu 
pawierzchni farbą specjalną zwaną gruntową. 

Szpachtlowania dokonuje się ręcznie przy 
pomocy szpachtla lub natryskowo, przy pomocy 
specjalnego aparatu pneumatycznego zwanego 


"pistoletem, lub pulweryzatorem. 


Wyschniętą szpachtlówkę szlifuje się ręcznie 
przy pomocy specjalnego papieru szmerglowe- 
go lub przy pomocy kamieni pomeksowych. W 
jednym i drugim wypadku należy stosować stop- 
niowanie grubości ziarna — początkowo grub- 
sze dla intensywnego oszlifowamia, a następnie 
zupełnie drobne do wygładzenia. Stopniowanie 
to,ma przede wszystkim znaczenie przy przygo- 
towaniu powierzchni wagonów osobowych, sa- 
mochodów lub tp. ze względu na duże wymaga- 
nia. esetyvtczne. W większych warsztatach wcho- 
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dzą w użycie specjalne szlifierki do szlifowania 
szpachlówki o ruchu obrotowym lub prostolinij- 
nym. suwakowym. W pierwszym wypadku pracę 
wykonuje krążek pokryty papierem szmerglo- 
wym, w drugim 2 suwaki zbliżające i addalające 
się od siebie. Materiałem szlifującym jest rów- 
nież papier szmerglowy. Napęd takich szlifierek 
jest elektryczny, lub pneumatyczny. Ujemmą. 
cechą tych szlifierek jest łatwe uszkodzenie, 
zwłaszcza o napędzie elektrycznym oraz w za- 
stosowamiu blach nitowanych, łby nitów zmniej- 
szają wydajność i użyteczność, ponieważ, miej- 
sca te muszą być wykańczane ręcznie. W wy- 
padku blach spawanych przeszkoda ta oczywi- 
ście odpada. 

Ostatnim warunkiem przygotowania po- 
wierzchni jest odpowiednia temperatura i su- 
chość przed nałożeniem szpachlówki i farby. Je- 
żeli blacha, na którą nakładamy farbę lub 
szpachlówkę posiada choćby w minimalnym 
stopniu na powierzchni cząsteczki skroplonej 
pary, z powietrza w skutek różnicy temperatury 
z otoczeniem, w którym odbywa się malowanie 
i mimo to nałożymy na nią farbę, a zwłaszcza 
szpachlówkę, to w przyszłości, prędzej lub póź- 
niej z powierzchni takiej odchodzą całe płaty 
namaiowanej farby razem ze szpachlówką. Tak 
samo jak żelazo musi posiadać odpowiednią su- 
chość malowane drzewo. Dla uniknięcią kosz- 
townego zabiegu szpachlowania i sziifowania 
blach, próbowano stosować blachy walcowane na 
zimno dia osiągnięcia całkiem gładkiej powierz- 
chni. W rezultacie powłoki malarskie wykona- 
ne na takich blachach okazały się mniej trwa- 
łymi, aniżeli wykonane na blachach szpachlo- 
wanych. 

II. Materiały do malowania. 

Farba składa się z pigmentu czyli rozdrob- 
nionych na pył części stałych, barwiacych, oraz 
z materiału wiążącego pokostu i rozrzedzającego 
rozpuszczalnika, lub terpentyny malarskiej. Na 
podstawie doświadczenia stwierdzono, że dla 
otrzymania dobrych i trwałych wyników malo- 
wania, pigment w poszczególnych nakładanych 
warstwach musi być odpowiednio dobrany pod 
względem chemicznego składu. Wszelkie do- 
wolne i przypadkowe kombinacje chemiczne w 
stykających się wzajemnie warstwach namalo= 
wanych są niedopuszczalne. Najodpowiedniej- 
szą powłoką ndzochronną dla pierwszej war- 
stwy, czyli gruntu, jest minia ołowiana. Dla dal- 
szych warstw na minię ołowianą uznano za naj- 
właściwiszy pigment tlenek cynku z pewnym 
dodatkiem ciemnego barwnika (kolor stalowy). 
__ Gatunek pigmentu powinien być jak najlep- 
szy, przy tym wymagana jest odporność na dzia - 
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łanie kwasów atmosferycznych wody, światła i 
temperatury. 

dokładnie rozpro- 
szony w materiale wiążącym możliwie o stanu 
koloidalnego, co daje się osiągnąć przy b. do- 
brym rozpyleniu i mechanicznym rozprowadze- 
niu go w materiale wiążącym. Jeżeli pigment 
jest rozprowadzony ręcznie przez wymieszanie 


Pigment powinien być b 


składników, a nie przez przecieranie na wal- 

cach, to skupia się on i osiada zbyt szybko, co 

daje powłokę niejednorodną i mało odporną. 
Materiał wiążący powinien odpowiadać mna- 

stępujacym warunkom: 

1. Utrzymywać pigment w stanie równomierne- 
go rozproszenia w calej masie. 

2. Zasklepiać dokładnie 
wierzchni i trzymać się dobrze podłoża. 


wszystkie pory po- 


3. Nie wsiąkać zbytecznie w podłoże, co powo- 
doiwałoby osuszenie farby. 

4. Jak najprędzej podsychać i nie tylko ma po- 
wierzchni zewnętrznej, ale w całej masie po- 
włoki. 


5. Umożliwiać ścisłe wzajemne przyleganie po- 


szczególnych nakładanych warstw. 

6. Po wyschnięciu błona powinna pochłamiać 
jak najmniej wilgoci i ulegać pęcznieniu. 

i. Nie podlegać działaniu chemicznemu dymu 
i różnych kwasów atmosferycznych. 

8. Wyschnięta błona po zwilżeniu wodą powin- 
na posiadać jak najmniejsze przewodnictwo 
elektryczne, co zależne jest od stopnia pęcz- 
nienia pod wpłwem wody błony malar- 
skiej. Jako pierwszy stopień dobroci błony 
uważane jest przewodnictwo 0—5 miliamp., 
jako drugi stopień przewodnietwo 5—15 mili- 
amp. i jako trzeci stopień przewodmietwo 
15—25 miliamp. i 

9. Odpowiadać wymogom hygieny. ; 
Stosowane są następujące rodzaje materia- 

łów wiążących i gotowych materiałów malar- 

skich: Różne oleje, sykatywy, ląkiery olejne i 

kopalowe, lakiery nitrocelulozowe i nitroolejo- 

we, farby olejne, emalie olejowe, emalie nitro- 
celulozowe i nitroolejowe. 
GRAEME 


NOWOŚCI TECHNICZNE 


DOPROWADZENIE CIECZY CHŁODZĄCEJ 


do wierteł, przy wierceniu małych otworów, 
odbywa się celowo przy pomocy opisanego po- 
niżej urządzenia. Urządzenie to składa się z 
zbornika, w którego dno wlutowano rurkę o ma- 
dej średnicy. Do tej rurki przylutuje się koniec 
drucika. Drugi, wolny koniec drucika skręca się 
z małym luzem. w spiralę dokoła wiertla. Ciecz 
wypływająca ze zbiornika przez rurkę i drucik 
dostaje się do wiertła. Ilość przepływającej cie- 
czy chłodzącej reguluje się przez zaciskanie rur- 
ki. Zawijanie drucika w spiralę jest konieczne, 
ponieważ drucik nie zawijany zostaje przez 
wiórki odepchnięty, tak że smar nie dochodzi 
do wiertła. 


Betrieb, 23/24 — 1937 r. Kemp. 


NAKŁADANIE STALI PRZEZ NATRYSKI 


udało się ostatnio pewnej firmie amerykańskiej. 
Dośwadczenie przeprowadzono na zużytym wa- 
le korbowym, który przytoczono, poczym spe- 
cjalnie skonstruowanym pistoletem do natryski- 
wania nakładano warstwę stali stopowej, tak 
jak się powszechnie nakłada różne metale nie- 
żelazne. 


ATZ 24/37. Kemp. 


Nowością z przętu instalacyjnego jaką f-ma 
Siemens-Halske wystawiła na tegorocznych Tar- 
gach Lipskich jest iącznik sterowany prądem 
stałym z odległości. Łącznik ten zastępuje nasze 
poszechnie używane wyłączniki pokątne do za- 
palamia i gaszenia lamp, ma jednak tą przewa- 
gę, że pozwala na uruchomienie odbiornika z 


Rys. 1. 


kilku miejsc przy bardzo niskich punktach in- 
stalacyjnych i przy zwiększonym stopniu bezpie- 
czeństwa. 

Schemat. działanią łącznika przdestawia rys. 
1. Łącznik sam jest przekaźnikiem” zaopatrzo= 
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nym w „magnetyczną zwrotnicę“ i działa w ten 
sposób, że jeden bodziec prądu słabega (np. z 
transformatorka dzwonkowego na 8 V) przechyla 


Schemat wucharniara 
odkrormka z kilku miejsc 


Rys. 2. 


rurkę z rtęcią, która zamyka obwód np. lampy 


— a drugi bodziec przerywa.go, odchylając rurkę 
w przeciwną stronę (podobnie jak w automa- 


tach klatek schodowych). Sam łącznik jest tak 
mały, że mieści się w puszce rozgałęźnej waga ca 
0,25 kg. Do zainstalowania i uruchomienia łącz- 
nika potrzeba źródła prądu słabego, a więc tar- 
czy transformatorek dzwonkowy na 8 V lub og- 
niwa, przycisk dzwonkowy i przewód, aby ob- 
obwód transformatorek - łącznik zamknąć wg 
rvS. 2. s 

Chcąc uruchamiać z kilku miejsc jeden i ten 
sam odbiornik, wystancza tylko równolegle przy- 
jączyć się do pierwszego przycisku. Przy instalo- 
waniu tych łączników w łazienkach i innych 
pomieszczeniach wilgotnych, niebezpieczeństwo 
porażenia odpada całkowicie. 

Praktyczny ten pomysł już dzisiaj zmalazł 
powszechne uznanie i tak w Niemczech jak i za 
granicą znajduje duży popyt. Zainteresowanych 
kierujemy do P. Z. Siemens w Katowicach. 

Tng Poraziński Framciszek 
Katowice. 


TECHNOLOG-MECHANIK 
do prac konstrukcyjnych poszukiwany od za- 
raz. Zgłoszenia należy kierować do redakcji 
\ Technologa“. 


ŻYCIE ORGANIZACYJNE 


Sprawy Technologów Kolejarzy. 


Zarząd Główny Związku Technologów R. P. 
wystąpił z obszernym memoriałem. do Minister- 
stwa Komunikacji w sprawie kolegów zatrud- 
nionych na P. K. P. Memoriał dotyczył sprawy 
dodatków technicznych jakie otrzymali inży- 
nierowie na P. K. P. oraz awansowań tych ko- 
legów, którzy do dnia dzisiejszego posiadają od 
jat kilku grupę 9-tą lub 10-tą — mimo, że mło- 
dzi wiekiem i służbą obecnie otrzymują przy 
etatowamiu grupę 8-mą. Szczególnie taki stan 
rzeczy istnieje w Dyrekcji Poznańskiej. 

Niezaleźnie od złożonego memoriału w dniu 
20 maja b. r. Prezes Zarządu Głównego kol. Je- 
kiełek z kol. Kościelnym z Leszna przeprowa- 
dzili w MK: ustną interwencję w powyższych 
sprawach. Po szczególnym przedłożeniu sprawy 
przed kompetentnymi czynnikami, delegację za- 
pewniono, że sprawa awansowań zostanie roz- 
patrzona i załatwiona pomyślnie w najblższych 
miesiącach, w każdym razie wcześniej niż nor- 
malne awansowania nastąpią. Zwłokę umoty- 
wowano koniecznością zebrania potrzebnego 
do tego celu materiału. 

Co do dodatków technicznych Ministerstwo 
Komunikacji dało odpowiedź pisemną, że do- 
datki te nić mogą objąć Techfiológów, co nie wy- 

PI SEER ' 


klucza jednak ubiegania się o inne dodatkowe 
wynagrodzenie przewidziane odpowiednim roz- 
porządzeniem. 

Delegacja miała wrażenie, że Ministerstwo 
Komunikacji poważnie się interesuje Technolo- 
gami i przedłożone postulaty, zrealizuje. — 


Wyższa Szoła Techniczna nieakademicka 
w Poznaniu otworzona. 


Pan Minister W. R. i O. P. zarządził otwar- 
cie Wyższej Szkoły Technicznej nieakademic- 
kiej w Poznaniu z tym, że na razie zostanie uru- 
chomiony wydział mechaniczny. 

Warunkiem przyjęcia jest ukończenie liceum 
matematyczno- przyrod. (matura). 

Zabiegi zatym Związku Technologów R. P. 
zostały uwieńczone pomyślnym skutkiem. 

Tego rodzaju decyzja miarodajnych czyn- 
pików naszym zdaniem przekreśla całkowicie 
stanowisko pewnych osób z Koła Wawelberczy- 
ków i tak zwaną „Komisję Akcji“ przy N. O. L 


w sprawie tytułu inżyniera, Decyzję Pama Mini- ; 


stra W. R. i O. P. w tej sprawie Związek Tech- 
nologów R. P. wita z uznaniem. W ten sposób 


zwyciężył interes Państwa, a nie interes poszcze- 


go h grup czy nawet osób. — 
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Odpis. Prejekt Fodkomsiji. 


USTAWA 
o 
tytule inżyniera. 


Art. 1. 


Ustawa z dnia 21. 9. 1922 r. w przedmiocie 
tytułu inżyniera (Dz. U. R. P. Nr 90 poz. 823), 
zmieniona ustawą z dnia 15. 3. 1933 r. o szkołach 
akademickich (Dz. U. R. P. Nr 247), ulega na- 
stępującym zmianom: 

1. art. 1 otrzymuje brzmienie: 

„Art. 1. Tytuł inżyniera jest niższym stop- 
niem akademickim nadawanym przez rady wy- 
działowe szkół akademickich na wydziałach 
technicznych, rolniczych, ogrodniczych i leśnych 
z ewentualnym oznaczeniem specjalności, za- 
leżnie od rodzaju wydziału akademckiego*. 

2. art. 8 skreśla się. 

3. w art. 5. dodaje się nowy ust. 2 © brzmie- 
niu: ; 

„Absolwenci wyższych szkół technicznych 
zagranicznych, wymienionych w Dz. U. R. P. 
Nr 2%, poz. 183 z 1922 r., którzy ukończyli studia 
w tych szkołach przed 1 listopada 1918 r., są 
uprawnieni do używania tytułu inżyniera bez 
potrzeby nostryfikacji swych dyplomów w pol- 
skich szkołach akadmickich, o ile są obywate- 
lami Państwa Polskiego“. 

4. art. 7 otrzymuje brzmienie: 

„Rady wydziałów technicznych w szkołach 
akademickich nadają tutuł inżyniera: 


1) osobom, które ukończyły państwowe wyż- 
sze nieakademickie szkoły przemysłowe, zorga- 
nizowame na podstawie przepisów art. 51 i 52 
ustawy z dnia 11 marca 1982 r. o ustroju szkol- 
mictwa (Dz. U. R. P. Nr. 38, poz. 389), a poza 
tym: 

a) wykaza się co najmniej czteroletnią prak- 
tyką, odbytą po ukończeniu studiów w dziale 
przemysłu, odpowiadającym kierunkowi ukoń- 
czonego wydziału, w tym nie mniej, niż dwulet- 
nią pracą na stanowiskach powierzanych za- 
"zwyczaj inżynierom; 


b) przedstawią zadawalające sprawozdanie z 
odbytej praktyki; 


c) złożą egzamin w zakresie swej specjalno- 
ści, mający na celu wykazanie umiejętności roz- 
wiązywania zagadnień technicznych na pozio- 
mie, wymaganym od absolwentów odpowied- 
nich wyższych szkół akademickich; 


x 


2) osobom, które ukończyły co najmniej trzy- 
ietnią szkołę zawodowo techniczną, rolniczą, 
ogrodniczą, . leśną lub wydział mechaniczny 
szkoły morskiej, do której warunkiem przyjęcia 
było ukończenie 4-ch klas gimnazjum nowego 
typu lub 6-ciu klas szkoły średniej ogólnokształ- 
cącej dawnego ustroju, a poza tym: 


a) wykażą się conajmniej ośmiołletnią prak- 
tyką, odbytą po ukończeniu studiów w dziale 
„przemysłu, rolnictwa, ogrodnictwa lub leśnic- 
twa, odpowiadającym kierunkowi odbytych stu- 
diów, w tym, nie mniej, niż trzyletnią pracą na 
stanowiskach powierzanych zazwyczaj inżynie- 
rom; l 

b) przedstawią zadawalające sprawozdanie z 
odbytej praktyki. 


c) złożą egzamin w zakresie swej specjalno- 
ści, mający na celu wykazanie umiejętności ro0z- 
wiązywania zagadnień technicznych na pozio- 
mie wymaganym od absolwentów odpowiednich 
wyższych szkół akademickich; 


3) osobom, które ukończyły przed dniem 31 
grudnia 1922 r.: 

a) Szkołę Mechaniczno - Techniczną im. H. 
Wawelberga i S. Kotwanda w Warszawie, lub 

b) były Kurs Geometrów w 
Lwowskiej, lub 


Politechnice 


c) Wyższą Szkołę Lasową we Lwowie, lub 

å) Wyższą Szkołę Przemysłową w Krakowie, 
lub 

e) Wyższą Szkołę Przemsłową w Bielsku 
Śląskim, i które ponadto wykażą się conajiuniej 
sześcioletnią zadawalającą praktyką odbyt po 
ukończeniu studiów w zakresie, odpowied ują- 
cym kierunkowi odbytych studiów oraz pr.ed- 
stawią zadawalające  spwawozdamie z odbytej 
praktyki. 

4) Osobom, które ukończyiy Państwowę. Wyż- 
sząd Szkoię Budowy Maszy:: i kiiextrotechniki 
im. H. Wawesbsrza i 4 Roixandu w Wzrsza- 
wie (lub Pansywowąa Wyzsza Szsałę Blow 
Maszyn i Elektrotechniki w Toznaniu) bądź 
dawną Państwową Szkołę Budowy Maszyn i 
Elektrotechniki w Poznaniu (jeżeli rozpoczęli 
studia swe w okresie od 1 stycznia 1923 do 31 
sierpnia 1937 r., a poza tym: z 

a) wykażą się co najmniej 6-cio letnią prak- 
tyką odbytą po ukończeniu studiów w dziale 
przemysłu, odpowiadajacym kierunkowi odby- 
tych studiów, tym nie mniej niż trzyletnią pracą 
na stanowiskach. powierzanych zazwyczaj inży- 
nierom; 
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b) przedstawiają zadawalające sprawozdanie 


‘z odbytej praktyki; 


c) złożą egzamin w zakresie. swej specjalno- 


ści mającej na celu wykazamie umiejętności roz- 


wiązywania zagadnień technicznych na pozio- 
mie, wymaganym od absolwentów odpowiednich 
wyższych szkół akademickich; 

5) osobom, posiadającym tytuł i uprawnie- 
nia budowniczego, uzyskane na podstawie art. 
364, 369, 370 i 871 rozporządzenia Prezydenta 
R.P. z dnia 16 lutego 1928 r., zmowelizowanego 
ustawą z dnia 14. 7. 1986 r. o prawie budowla- 
nym i zabudowaniu osiedli oraz osokom, posia- 
dającym uprawnienie i tytuł inżyniera mierni- 
czego przysięgłego, uzyskane na podstawie 
ustawy z dnia 15. 7. 1925 r. o miermiczych przy- 
sięgłych, a którzy poza tym: 

a) wykażą się co najmniej 5-cioletnią prak- 
tyką techniczną po ukończeniu szkoły lub 2-let- 


'. nią po uzyskaniu uprawnień, 


b) przedstawią zadawalające sprawozdanie 
z odbytej praktyki oraz 

c) złożą egzamin w zakresie swej specjalmo- 
ści, mający na celu wykazanie umiejętności roz- 
wiązywania zagadnień technicznych na pozio- 
mie, wymaganym od absolwentów odpowied- 
nich wyższych szkół akademickich. 

6) Rady Wydziałowe mogą wyjątkowo zwol- 
nić od egzaminu, przewidzianego w pkt. 1 
(lit. —), pkt. 4 (lit. —) i pkt. 5 (lit. —), osoby, 
które w inny sposób wykazały posiadanie wy- 
maganych wiadomości naukowych; 

5) po art. 7 ustawy dodaje się nowe art. 8, 
CEO 

Art. 9. Minister Wyznań Religijnych i Oświe- 
cenia Publicznego ustala regulamin egzaminu, 
przewidzianego w art. 7, na podstawie wniosku 
powołanej przez siebie komisji, wybranej z po- 


śród kandydatów, przedstawionych przez Se- 


naty wszystkich szkół akademickich, których 
rady wydziałowe nadają tytuł inżyniera. 

Egzamin ten winiem być składany przed ko- 
misjami, których skład zostaje, ustalony na 
okres trzechletni. W skład komisji wchodzą 
profesorowie danego wydziału, przy czym mogą, 
również doń być powoływani profesorowie in- 
nych uczelni akademickich. 

Art- 10. Rady wydziałowe szkół akademic- 
kich mogą nadać z własnej inicjatywy tytuł in- 
żyniera osobom, które: 

1) ukończyły wyższe nieakademickie szkoły 
przemysłowe, a poza tym: 

a) mogą wykazać się sześcioletnią praktyką, 

b) wyróżniły się wybitną działalnością w 


swej specjalności technicznej, 
ogrodniczej lub leśnej“. 
6) dctychczasowy art. 8 otrzymuje numerację 

IL, 

w artykule tym skreśla się ust. 1, 

w ustępie 3 zmienia się kwotę 500 000 mk. na 
5000 zł, 

w ust. 4. zmienia się wyrazy „sądy pokoju 
(sądy powiatowe)“ na „sądy okręgowe". 


rolniczej, 


Art. 2. 

Upoważnia się Ministra Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego do ogłoszenia w 
Dzienniku Ustaw Rzeczypospolitej Polskiej jed- 
nolitego tekstu ustawy z dnia 21 września 1922 
r. w przedmiocie tytułu inżyniera (Dz. U. R. P. 
Nr 90, poz. 823) z uwzględnieniem zmian, wyda- 
nych do dnia ogłoszenia jednolitego tekstu. 


Art. 8. 
Wykonanie ustawy porucza się Ministrowi 
Wyznań Religijnych Oświecenia Publicznego. 


Art. 4. 


Ustawa niniejsza wchodzi w życie z dniem. 
ogłoszenia. 


Dnia 1 maja br. odbył się Ogólmopolski Zjazd 
Technologów R. P. w pałacu Działyńskich przy 
St. Rynku. 

Program Zjazdu był następujący: 

Godz. 9-ta: Nabożeństwo w kościele Pana Je- 
zusa przy ul. Żydowskiej z przemó- 
wieniem okolicznościowym Ks. 

_ Rektora Cieszyńkiego. 

Godz. 10-ta: 1. Otwarcie Zjazdu. 

2. Ukomstytuowanie się Prezy- 
dium. 

5. Przemówienie powitalne. 

4. Referat: „Organizacja świata 
technicznego w Polsce“. 

5. Referat: „Produkcja opon". 

6. Referat: „Elektryfikacja miast 

i wsi w Wielkopolsce“. 

Sprawozdanie Komisji dla 

spraw tytułu inżyniera. 
8. Dyskusja. 

9. Sprawy organizacyjne. 
10. Wolne głosy i wnioski. 
11. Zamknięcie Zjazdu. 

Ad. 1. Otwarcia Zjazdu dokonał Prezes Za- 
rządu Głównego kol. Jekiełek, witając przed- 
stawicieli Wojewody poznańskego w osobie inż. 
Jasielskiego, Prezydenta miasta w osobie dyr. 


~ 
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Dziurzyńskiego, przedstawicieli Związku Inży- 


 mierów Wojskowych w osobie tng Gabryelewi- 


cza oraz przedstawiciela Naczelnej Organizacji 
Stowarzyszeń Technicznych p. Taffa, oraz 
uczestników Zjazdu. 

Ad. 2. Do prezydium Zjazdu powołano: na 
przewodniczącego kol. Welkego Stefana, oraz 
kol. Szczepańskiego, Ganasińskiego, Gielewskie- 
gc i kol. Superczyńskiego. 

Ad. 3. Kol. przewodniczący zaprosił do za- 
brania głosu przedstawiciela Pana Wojewody 
Poznańskiego, Pana Prezydenta miasta Pozna- 
nia oraz Prezesa Naczelnej Organizacji Stowa- 
rzyszeń Technicznych, którzy składali Zjazdoówi 
życzenia owocnych obrad. 

Po przemóweniach nastąpiła 15-minutowa 
przerwa, po której przystąpiono do pktu 4-go 
obrad. ` 

Ad. 4. Referat o „Organizacji świata tech- 
nicznego* wygłosił kolega Perzyna. 

Ad. 5. Referat: „Produkcja opon* wygłosił 
kol. Jankowski z Poznania. Referat ten ogłoszo- 
ny jest w nrze £-gim „Technologa* z roku 1988. 

Ad. 6. Odczyt: „Elektryfikacja miast i wsi 
w Wielkopolsce* wygłosił kol. Łosik z Pozna- 
nia. Referat ten ogłoszony jest w nrze 2-gim 
„Technotoga* z roku 1988. 

Na wniosek przewodniczącego zarządzono 
10-cio minutowa przerwę, po której PW EIO: 
no do 7-90 pktu obrad. 

Ad. 2 Prezes Zarządu Głównego kol. Jekie- 
łek wygłosił sprawozdanie z działalności komi- 
sji do sprawy tytułu inżyniera. Podkreślł, że 
dzięki jednolicowej działalności komisji i wsku- 


= tek uświadomienia społeczeństwa o właściwej 


roli, jaką spełniają w przemyśle technolodzy, 
znaleźliśmy zrozumienie naszych słusznych po- 
stulatów tak w prasie jak i w społeczeństwie. 


Ostatnio wobec małych szans uchwalenia 
projektu rządowego w przedmiocie tytułu inży- 
niera, oraz wskutek nie dojścia do ostatecznego 
uzgodnienia poglądów pomiędzy przedstawicie- 
lami NOT. i Techno!togów podkomisja Sejmowa 
opracowała nowy projekt. Zdaniem naszej Ko- 
misji dla sprawy tytułu inżyniera, należy usil- 
nie dążyć, aby projekt podkomisji sejmowej 


= wszedł pod obrady Sejmu na najbliższej sesji 


nadzwyczajnej. Kol. Jekiełek wskazał na spe- 
cjalną taktykę pewnych jednostek z komitetem 


- wykonawczym Zjazdu Wawelberczyków, 'któ- 


rzy na własną rękę porozumieli się z przedsta- 
wicielami NOI. i wysunęli nowy projekt w spra- 
wie tytułu inżyniera. Projekt ten nie zrobił do- 


~ brego wrażenia na terenie Sejmu, a skompliko- 
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wał tylko ogólne dążenie Technologów w kie- 
runku uregulowania sprawy tytułu inżyniera. 
Na zakończenie sprawozdania kol. Jekiełek pro- 
sił, ażeby koledzy dali wytyczne w odniesieniu 
do dalszej działalności komisji. 

Ad. 8. W dyskusji nad działalnością komisji 
Związku do spraw tytułu inżyniera zabrał głos 
kol. przewodniczący, wykazując, że nowy pro- 
jekt w sprawie tytulu inżyniera posiada pewne 
nieścisłości formalne i luki. Następnie przema- 
wiali koledzy: Perzyna, Schlieman, Pfeiffer, Le- 
wicki, Kuźniak, Gabryvelewicz i Gruszczyński, 
którzy potępili wystąpienie pewnych kół Wa- 
welberczyków w imieniu ogółu technologów 
Podkreślono, że jedyną orgamzacją reprezentu- 
jaca ogół technologów jest Związek Technolo- 
gów R. P. Związek Technologów traktuje spra- 
wę uregulowania uprawnień w świecie tech- 
nicznym z punktu widzenia ogólnospołecznego, 
przy czym dąży do utrzymania istniejących 
Wyższych Szkół Technicznych nieakademic- 
kich. W dalszej dyskusji przemawali koledzy 
Zeyland podnosząc, że stanowiska powierzane 
zazwyczaj inżynierom, mogą być dowolnie trak- 
towane, a koledzy technolodzy zatrudnieni w 
przedsiębiorstwach państwowych mogą spotkać 
się z utrudnieniami przy ubieganiu się o tytuł 
inżymiera. Kol. Schlieman jako Prezes Koła 
Gdyńskiego udzielił wyjaśnień w sprawie kry- 
tycznego ustosunkowania się przez Koło gdyń- 
skie wobec komisji Związku dla spraw tytułu 
inżyniera. 

Przemawiali jeszcze koledzy: Bilewski, Ro- 
gowski, Szramkiewicz i Boczek, wskazując wy- 
tyczne dla dalszej działalności Zarządu Głów- 
nego i Komisji. Po udzieleniu wyjaśnień przez 


kol. Jekiełek w toku dalszej dyskusji uchwalono 


następujące wytyczne dla Komisji do spraw ty- 

tułu inżyniera. 

1. Domagać się. aby w ustawie o tytule inży- 
niera: 

a) umieścić, w odpowiednim punkcie, że o 
tytuł inżyniera ubiegać się mogą osoby, 
które na podstawie obecnych przepisów 
posiadają prawo do tytułu zawodowego 
„Technolog - mechanik lub „Technolog- 
elektryk“. 

b) w wypadku konieczności różniczkowania 
absolwentów Wyższych Szkół Bud. Ma- 
szyn w Poznaniu i w Warszawie ze Spe- 
cjalnych względów zróżniczkowanie to w 
ostatecznym wypadku może być na tech- 
noiogów, którzy wstąpili do wymienio- 
nych Uczelni do chwili wejścia w życie 
ustawy o tytule inżyniera, tj. do dmia 21. 
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l 
9. 1923 r. i na tych, którzy wstąpili po tej 
dacie, względnie na tych, którzy skończy- 
li do końca 1921 r. lub po 1922 r., 

c) domagać się. ażeby nie było żadnego dal- 
szego podzialu technologów, ponieważ po- 
dział ten pierwszy raz zastosowany w 
projekcie podkomisji Sejmowej, polega na 
mylnym interpretowaniu czasu studiów 
plus praktyki technicznej w Wyższej 
Szkole Bud. Maszyn w Poznaniu i punkt 
ten w ustawie jest raczej nieporozumie- 
niem, które należy usunąć. 

2 Domagać się utrzymania Wyższych Szkół 
Bud. Maszyn tak w Poznaniu jak w Warsza- 
wie, jako Szkół Wyższych Nieakademickich, 
do których warunkiem przyjęcia będzie u- 
kończenie liceum technicznego lub ogólno- 
kształcącego. o 

3. Rozpocząć akcję w kierunku uznania Związ- 
ku Technologów R. P. jako jedynej organi- 
zacji reprezentującej interesy wszystkich 
technologów w Polsce. 

4. Domagać się utworzenia wspólnej Izby Tech- 
nicznej, jednoczącej wszystkich inżynierów, 
technologów i techników w jedną organiza- 
cję o charakterze urzędowym. 

5. Domagać się przed stworzeniem Izby Tech- 
nicznej natychmiastowej rejestracji wszyst- 
kich sił technicznych. 

6. Zachować dotychczasowy 
NOST-u. 

Wytyczne powyższe Zjazd uchwalił jedno- 

głośnie. j 
Poza tym uchwalono następujące rezolucje: 
Ogólnopolski Zjazd wszystkich Kół Związku 

'Technologów R. P. obradujący w liczbie 200 de- 

legatów w Poznaniu w dniu 1 i £ maja b. r. 

uchwala: 

A. odnośnie uregulowamia sprawy tytułu in- 
żyniera: 

1. domagać się od czynników miarodajnych 
wniesienia na porządek dzienny najbliż- 
szej sesji Sejmu. projektu ustawy o tytule 
inżyniera. 

2. w związku ze wzrostem zapotrzebowamia 
sił technicznych o wyższych kwalifika- 
cjach — domagać się od miarodajnych 
czynników utrzymania nadal i rozbudo- 
wy Wyższych Szkół Budowy Maszyn i 
Elektrotechniki w Warszawie i Pozna- 
niu. 


stosunek do 


3. nie uznać stanowiska zajętego przez Ko- 
misję Akcji przy NOI i pewnie osoby - z 
z komitetu wykonawczego Zjazdu Wa- 
welberczyków za wiążące — ponieważ po- 
rozumienie to zostało dokonane bez 
udziału Związku Technologów R. P. 


B. odnośnie organizacji świata technicznego: 


1. domagać się równoczesnej rejestracji in- 
żynierów, technologów i techników — 
przez przystąpienie do  zorganizowamia 
świata technicznego, w technicznej Pol- 


NGÓ. 


2. domagać się utworzenia jednej Izby Tech- 
nicznej w Polsce wspólnej dla inżynierów, 
technologów i techników. 


Ad 9. W sprawach organizacyjnych zwrócił 
się kol. Jekiełek z apelem do zebranych, ażeby 
wszyscy delegaci na swych terenach pracy 
przyczyniali się do usprawnienia prac Zarządu 
Głównego przez żywą współpracę z naszym or- 
ganem „Technolog“, organizując technologów 
dotychczas niezrzeszonych w Związku, popierać 
przy dostawach firmy, które ogłaszają się w 
„Technołogu, oraz przez regularne płacenie 
składek członkowskich. 

Ad. 1. W wolnych wnioskach i głosach kol. 
Podgórski prosi. ażeby Zarząd Główny zechciał 
częściej informować koła o swoich poczyna- 
Kół, ażeby każde Koło przesyłało po jednym. ar- 
tykule do „Technologa'* miesięcznie. Kol. Mi- 
steko podnosi konieczność utrzymania sympa- 
tycznego stosunku z Zarządem Głównym. Kol. 
Schliemann apeluje. by w sprawie uzyskania ty- 
tułu inżyniera rozpocząć akcję prasową, nadto 
zapowiada, że Koło Gdyńskie dostarczy pięć ar- 
tykułów w czerwcu do „Technologa*. Kol. Rataj- 
ski podnosi owocną działalność pracy Zarządu 
Głównego, przy czym „stawia wniosek o wyraże- 
nie przez Zjazd podziękowania Prezesowi Zarzą= 
du Głównego kol. Jekiełkowi z Poznaria i kol: 
Perzynie z Warszawy. Następnie uchwalono wy- 
słać depesze hołdownicze do p. Prezydenta Rze- 
czypospolitej, pana Marszałka Rydza-Śmigłego, 
Pana Prezesa Rady Ministrów, pana Wicepre- 
miera Kwiatkowskiego, pana Ministra WR. i 
OP. pana Ministra Przemysłu i Handlu. 

Ad. 11. Przewodniczący « zamknął Zjazd, 
oznajmiając, że następny Walny Zjazd odbędzie 
się najpóźniej w maju 1989 roku. 


Fabr yki, Wytwórnie, Przedsiębiorstwa techniczne, Biura handlowe, Przedstawicielstwa i t. p., przez 
ogłaszanie w naszym „Organie Prasowym“, mają możność zapoznania ze swymi wyrobami szerszy 
ogół Technologów, zatrudnionych w Instytucjach, Urzędach i we własnych Przedsiębiorstwach. 
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